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II presente trovato ha per oggetto una confezione del tipo "stickpack" e 
simili ad apertura migliorata. 

II trovato comprende un film flessibile, mono o multistrato, definente un 
corpo tubolare (11) ermeticamente sigillato che presenta longitudinalmente una 
prima fascia di saldatura (12), di tipo intemo-estemo, di contrapposti lembi 
longitudinali (13) di detto film, e, trasversalmente, seconde fasce di saldatura (14) 
di tipo interno-intemo. 

Da almeno una di dette seconde fasce di saldatura (14) si sviluppa, su una 
rispettiva porzione (17) di almeno un bordo (18) di detto corpo tubolare (11), una 
zona saldata di prolungamento (19). 

La confezione (10) comprende, in corrispondenza longitudinale della 
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ricavate lungo almeno uno di detti contrapposti lembi longitudinali (13). 
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DESCRIZIONE 

II presente trovato ha per oggetto una confezione del tipo "stickpack" e 
simili ad apertura migliorata ed il procedimento per la sua realizzazione. 

Tra le varie tipologie di confezioni per prodotti granulari o in polvere e 
oggigiorno molto utilizzata sul mercato una tipologia denominata "stickpack". 

Tale confezione "stickpack" viene preferibilmente utilizzata per 
confezionare in quantita monodose prodotti quail caffe. zucchero, farmaci 
medicinali od altro. 

La realizzazione e di per se relativamente semplice. 

In una tradizionale macchina di confezionamento, preferibilmente di tipo 

... IK 

vemcale viene realizzata la piegatura di un film flessibile, monostrato o 
multistrato accoppiato, attorno al colletto formatore che funge anche da tubo di 
riempimento. 

La chiusura longitudinale avviene tramite sovrapposizione dei lembi 
contrapposti del film flessibile, termosaldando il lembo interno sul lembo esterno. 

Per ottenere tale saldatura, comunemente nota con il nome di saldatura 
intemo-esterno, d necessario che entrambe le superfici del film di partenza 
abbiano proprieta saldanti. 

Successivamente avviene effettuata la saldatura trasversale del fondo, il 
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riernpirnenio di proclotto e la saldaiura trasversale del ''top" deiia confezione. 

Queste confezioni presentano una problematica legata alia propria 

apertura. 

Infatti, per accedere al prodotto confezionato c'^ il bisogno di lacerare la 
confezione stessa al di sotto della linea di saldatura trasversale. 

Tale operazione e facilitata a volte da inviti a rottura present! sul bordo 
della confezione (su un prolungamento della zona saldata). 

Quando pero la lacerazione arriva alia zona di saldatura longitudinale, la 
lacerazione stessa tende a proseguire lungo il fianco della zona di saldatura 
longitudinale, causando una disuniforme apertura con probabile perdita del 
prodotto contenuto . 

Per permettere una facile apertura di questo tipo di confezioni, sono note 
diverse soluzioni tecniche. 

Ad esempio si conoscono soluzioni che prevedono lo snervamento del 
materiale attraverso incisioni laser o meccaniche. 

Ancora, sono note soluzioni che prevedono Tinserimento di uno strip 
trasversale in prossimita del top in modo da guidare Tapertura. 

Tutte queste soluzioni tecniche di apertura facilitata di tali confezioni 
"stickpack" presentano comunque degli inconvenienti. 

Infatti, attualment,e le soluzioni che prevedono lo snervamento sono 
molto onerose, in quanto richiedono che le macchine stampatrici dei films siano 
dotate di apparecchiature dedicate a ciascuna specifica tipologia e dimensione di 
confezione. 

Tnoltre sono conosciuti i rischi legati all*uso della tecnologia laser nel 
campo delle confezioni; infatti se il film di partenza 6 un monostrato, c'e il rischio 
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cli generare microfori sul film sicssu. 

Nel caso di piu strati, invece, c'e il rischio di delaminazioni con 
conseguente alterazione delle propriety barriera degli strati. 

Le soluzioni che prevedono Tinserimento di uno strip, richiedono infine 
di apportare modifiche alle macchine di confezionamento. 

Compito principale del presente trovato e quelle di realizzare una 
confezione del tipo "stickpack" e simili ad apertura migliorata che risolva le 
problematiche e gli inconvenienti nell'apertura di tipi noti di confezioni del tipo 
"stickpack''. 

Nell'ambito del compito principale sopra esposto, un importante scopo 
del presente trovato b quelle di realizzare una confezione del tipo "stickpack" e 
simili ad apertura migliorata che sia perfettamente sigillata e non presenti 
lacerazioni ne delaminazioni negli strati del film componente la confezione. 

Ancora uno scopo del presente trovato e quello di realizzare un 
procedimento per la realizzazione di una confezione del tipo "stickpack" e simili 
ad apertura migliorata che sia economicamente vantaggioso rispetto a 
procedimenti attualmente in uso per realizzare equivalenti confezioni presenti sul 
mercato. 

Uh ulteriore importante scopo del presente trovato e quello di realizzare ^^Jc^? 
un procedimento per la realizzazione di confezioni del tipo "stickpack" e similiy|/^l . 
che utilizzi macchinari di semplice realizzazione derivanti da impianti e 
tecnologie note. 

Questi ed altri scopi ancora, che piii chiaramente appariranno in seguito, 
vengono raggiunti da una confezione del tipo "stickpack" e simjlli ad apertura 
migliorata, comprendente un film flessibile, mono o multistrato, definente un 
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corpo lubolare ermeticamenie sigiliato che presenia longitudinalmente una prima 
fascia di saldatura, di tipo interno-estemo, di contrapposti lembi longitudinali di 
detto film, e, trasversalmente, seconde fasce di saldatura di tipo interno-interno, 
da almeno una di dette seconde fasce di saldatura sviluppandosi, su una rispettiva 
porzione di almeno un bordo di detto corpo tubolare, una zona saldata di 
prolungamento, detta confezione caratterizzandosi per il fatto di comprendere, in 
corrispondenza longitudinale di detta zona saldata di prolungamento, incisioni 
trasversali di invito a rottura ricavate lungo almeno uno di detti contrapposti lembi 
longitudinali. 

UUeriori caratteristiche e vantaggi del trovato risulteranno maggiormente 
dalla descrizione di una sua forma di esecuzione preferita ma non esclusiva, 
illustrata a titolo indicativo e non limitativo nelle unite tavole di disegni, in cui: 

- la figura 1 rappresenta una vista frontale della confezione, secondo il 
trovato, durante una sua fase di fabbricazione; 

- la figura 2 rappresenta una vista frontale di una porzione del 'top'' della 
confezione, secondo il trovato; 

- la figura 3 rappresenta una vista in sezione, secondo la linea III-III di 
figura 2, della confezione , secondo il trovato; 

- la figura 4 rappresenta una vista frontale ingrandita di un particolare della 
confezione, secondo il trovato; 

- la figura 5 rappresenta una vista frontale della confezione, secondo il 
trovato; 

- la figura 6 rappresenta una vista frontale della confezione, secon 
trovato, durante la sua apertura. 

Con riferimento alle figure precedentemente citate, una confezioni 
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lipo "stickpack" ad apcriura migliorata secondo il uovato, viene indicaia 
complessivamente con il numero 10. 

Tale confezione 10 comprende un film flessibile 10a, mono o multistrato, 
definente un corpo tubolare 11 ermeticamente sigillato. 

Tale corpo tubolare 11 presenta longitudinalmente una prima fascia di 
saldatura 12, di tipo interno-esterno, di contrapposti lembi longitudinali 13 di 
detto film. 

Trasversalmente sulle proprie estremita longitudinali definenti il fondo 
14 e il *top" 15 della confezione 10, il corpo tubolare 11 presenta rispettive 
seconde fasce di saldatura 16 ,di tipo interno-interno. 

In questa forma realizzativa, dalla sola seconda fascia di saldatura 16 
relativa al "top'* 15 della confezione 10, si sviluppa, su una rispettiva porzione 17 
del bordo longitudinale 18 di detto corpo tubolare 11, una zona saldata di 
prolungamento 19. 

Su tale zona saldata di prolungamento 19 e presente un pretaglio di invito 
a rottura 20. 

Alternativamente 6 possibile realizzare zone saldate di prolungamento su 
entrambi i contrapposti bordi longitudinali del corpo tubolare 11 con pretagli di 
inviti a rottura su entrambe tali zone saldate, sia sul "top" che sul fondo della 
confezione 10. 

La confezione 10 comprende inoltre, in corrispondenza longitudinale di 
detta zona saldata di prolungamento 19, incisioni trasversali 21 di invito a rottura, 
longitudinalmente in serie tra loro, ricavate, in questa forma realizzativa, lungo 
entrambi i lembi longitudinali 13 (vedi anche figura 4). 

Nel caso in cui la forma realizzativa della confezione 10 comprenda zone 
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sa!date del tipo 19 anche siil fondo della confezione stessa, e possibile realizzarc 
dette incisioni trasversali di invito a rottura anche in corrispondenza longitudinale 
di quest'ultima zona saldata. 

Alternativamente, e possibile realizzare dette incisioni trasversali 21 su 
un unico lembo longitudinale del film, preferibilmente il primo lembo incontrato 
dalla lacerazione propagatentesi daU'invito a rottura 20 durante I'apertura della 
confezione, 

Tale serie longitudinale di incisioni trasversali 21 si sviluppa, 
preferibilmente, per una lunghezza sostanzialmente pari alia lunghezza 
longitudinale della zona saldata di prolungamento 19. 

Le incisioni trasversali 21 sono di dimensioni minori rispetto alia 
larghezza della prima fascia di saldatura 12, in modo tale da non incrociarsi e non 
inficiare la sigillatura della confezione 10. 

Quando si inizia Tapertura della confezione 10 tramite lacerazione della 
stessa in prossimita del pretaglio 20, la lacerazione si propaga linearmente fino 
alia prima fascia di saldatura 12 che ostacola il proseguimento dell'apertura. 

Da qui, grazie alia presenza delle incisioni 21 la lacerazione passa la 
fascia 12 senza interrompere la linearita dell'apertura della confezione. 

In questo modo si apre correttamente la confezione senza spargerne il 
contenuto. 

Un procedimento per la realizzazione di confezioni del tipo "stickpack" 
come quella sopra descritta comprende una fase di svolgimento del film da una 
bobina e una successiva fase di ripiegamento del film svolto su di un colletto 
formatore della confezione. 

Con riferimento alia figura 1, tale colletto formatore permette, tramite un 
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lubo di riempinienlo 50, di effettuare la fase di riempimenio deiia 
semiconfezione 51 ottenuta con il film ripiegato con il prodotto (ad esempio 
granulare o in polvere) da confezionare. 

Successivamente avviene la fase di sigillatura della semiconfezione 
tramite le gia descritte saldature longitudinali e saldature trasversali per ottenere 
una confezione sigillata ermeticamente. 

Precedentemente alia fase di ripiegamento di detto film sul colletto 
formatore e presente una fase di realizzazione delle gi^ descritte incisioni 
trasversali su almeno uno dei contrapposti lembi longitudinali di detto film. 

Si t in pratica constatato come il trovato cosi descritto porti a soluzione i 
problemi evidenziati nei tipi noti di confezioni tipo stickpack; in particolare con il 
presente trovato si e realizzata una confezione del tipo "stickpack" e simili ad 
apertura migliorata che permette una apertura trasversale della confezione senza il 
rischio di spargere il prodotto contenuto allMntemo. 

Infatti le incisioni sulla prima saldatura longitudinale permettono alia 
lacerazione della confezione di "passare"la saldatura stessa in maniera linerare. 

Ancora, con il presente trovato si e realizzata una confezione del tipo 
"stickpack" e simili ad apertura migliorata che risulta perfettamente sigillata e che 
non presenta lacerazioni n6 delaminazioni negli strati del film componente la 
confezione. 

Infatti, opportunamente, le incisioni trasversali 21 sono di dimensioni 
molto minori rispetto alia larghezza della prima fascia di saldatura 12, in modo 
tale da non incrociarsi e non inficiare la sigillatura della confezione 10. 

InoltrCy con il presente trovato si b realizzato un procedimento per la 
realizzazione di una confezione del tipo "stickpack" come quella descritta che 




8 



risulta economicamente vanlaggioso rispetto a procedimenti attualmente in uso 
per fabbricare equivalenti confezioni present! sul mercato. 

Non ultimo, con il presente trovato si t realizzato un procedimento per la 
realizzazione di confezioni del tipo "stickpack" e simili che utilizzi macchinari di 
semplice realizzazione derivanti da impianti e tecnologie note. 

II trovato cosl concepito d suscettibile di numerose modifiche e varianti, 
tutte rientranti nell'ambito del concetto inventivo; inoltre, tutti i dettagli potranno 
essere sostituiti da altri elementi tecnicamente equivalenti. 

In pratica, i materiali impiegati, purch6 compatibili con I'uso specifico, 
nonche le dimensioni, potranno essere qualsiasi secondo le esigenze e Jo stato 
della tecnica. 
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1) Confezione del tipo "stickpack" e simili ad apertura migliorata, 
comprendente un film flessibile, mono o multistrato, definente un corpo tubolare 
(11) ermeticamente sigillato che presenta longitudinalmente una prima fascia di 
saldatura (12), di tipo interno-estemo, di contrapposti lembi longitudinali (13) di 
detto film, e, trasversalmente, seconde fasce di saldatura (14) di tipo interno- 
intemo, da almeno una di dette seconde fasce di saldatura (14) sviluppandosi, su 
una rispettiva porzione (17) di almeno un bordo (18) di detto corpo tubolare (11), 
una zona saldata di prolungamento (19), detta confezione (10) caratterizzandosi 
per il fatto di comprendere, in corrispondenza longitudinale di detta zona saldata 
di prolungamento (19), incisioni trasversali di invito a rottura (21) ricavate lungo 
almeno uno di detti contrapposti lembi longitudinali (13). 

2) Confezione, come alia rivendicazione precedente, caratterizzata dal 
fatto che dette seconde fasce di saldatura (16) sono realizzate ciascuna 
trasversalmente sulle estremita longitudinali di detto corpo tubolare (11) definenti 
il fondo (14) e il ^top" (15) di detta confezione (10), su detta zona saldata di 
prolungamento (19) relativa alia seconda fascia di saldatura (16) corrispondente a 
detto ^'top" (15) essendo presente un pretaglio di invito a rottura (20), dette 
incisioni trasversali di invito a rottura (21) essendo ricavate lungo entrambi detti 
contrapposti lembi longitudinali (13). 

3) Confezione, come alia rivendicazione 1, caratterizzata dal fatto che 
dette seconde fasce di saldatura (16) snno realizzate ciascuna trasversaLmente 
sulle estremita longitudinali di detto corpo tubolare (11) definenti il fondo (14) e il 
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"top" (15) di delta confezione (1.0), su delta zona saldata di prolungamento (19) 
relativa alia seconda fascia di saldatura (16) corrispondente a detto "top" (15) 
essendo presente un pretaglio di invito a rottura (20), dette incisioni trasversali di 
invito a rottura (21) essendo ricavate lungo un unico di detti lembi longitudinali 
(13) di detto film. 

4) Confezione, come ad una o piii delle rivendicazioni precedenti, 
caratterizzata dal fatto che dette incisioni trasversali di invito a rottura (21) si 
sviluppano longitudinalmente per una lunghezza almeno pari alia lunghezza 
longitudinale di detta zona saldata di prolungamento (19). 

5) Confezione, come ad una o piu delle rivendicazioni precedenti, 
caratterizzata dal fatto che dette incisioni trasversali di invito a rottura (21) 
presentano dimensioni minori rispetto alia larghezza di detta prima fascia di 
saldatura (12). 

6) Procedimento per la realizzazione di confezioni del tipo 
"stickpack" e simili, che, fra lo svolgimento di un film, mono o multistrato per la 
realizzazione di una semiconfezione e la sigillatura di detta semiconfezione 
tramite saldature longitudinali e trasversali per ottenere una confezione 
ermeticamente sigillata, consiste nel realizzare incisioni trasversali su almeno uno 
dei contrapposti lembi longitudinali di detto film. 

7) Procedimento, come alia rivendicazione precedente, caratterizzato 
dal fatto che la realizzazione di dette incisioni trasversali e effettuata dopo lo 
svolgimento di detto film e precedentemente al ripiegamento di detto film svolto 
su di un colletto formatore. 

8) Confezione del tipo "stickpack" e simili ad apertura migliorata e 
procedimento per la realizzazione di confezioni del tipo "stickpack", come ad una 
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o pill delle rivendicazioni precedenti, che si caratterizza per quanto deschtto ed 
illustrate nelle allegate tavole di disegni. 
Per incarico 

BP EUROPACK S,p.A. 
II Mandatario 
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